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Abstract of EP01 10234 

In the case of a casting (1 1) with a moulded 
channel (13), before the smelt is introduced, a 
metallic component (12) of two or more parts in 
cross-section and provided with the channel (13) 
is laid in the mould and is cast into the casting 
(1 1) or cast partially with it. In this way it is 
possible to provide a casting of steel, grey cast 
iron or spherulitic cast iron with a dimensionally 
accurate channel (13) which can be designed in 
any shape and thus with favourable rheological 
properties, with little outlay on production. 
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GusswerkatQck m!t efngeformten Kanal. 



@ Bel einem Werkstuck (11) mit eingeformtem Kanal (13) 
wird in die Form vor dem Einbringen der Schmelze ein mlt 
dem Kanal (13) versehenes metallisches im Querschnitt 
zwei- oder mehrteiliges Bautell (12) eingelegt, das in das 
WerkstOck (11) eingegossen bzw. mit diesem teilwelse ver- 
gossen wird. 

Auf diese Weise ist es mdglich, ein GuQwerkstuck aus 
Stahl-, Grau- oder SpharoguB mit sehr geringem Fer- 
tigungsaufwand mit einem maBhaltigen Kanal (13) zu ver- 
sehen, der in seiner Formgebung beliebig und somit strd- 
mungsgunstig zu gestalten ist. 
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GuBwerkstiick mit eingeformten Kanal 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
1o stellung eines Kanals, insbesondere eines hydraulischen 
StrOmungskanals, in einero Werkstiick aus Stahl-,Grau- 
oder SpharoguB oder einer GuBlegierung sowie auf ein der- 
artiges mit einem Kanal versehenes GuBwerkstiick . 

Die Einarbeitung eines maBgenauen Kanals in einem ver- 
15 winkelt gestalteten GuBwerkstiick, um durch diesen z. B. 
Schmiermittel einer Lagers telle zufiihren zu kOnnen, ist 
mit einem erheblichen Fertigungsaufwand verbunden. Der- 
artige Kanale kBnnen nSmlich nicht beim GieBen des Werk- 
sttickes mit vorgesehen, sondern mtissen durch mechanische 
2o Bearbeitung hergestellt werden, in dem die einzelnen 

Kanalabschnitte schrittweise zu bohren sind. Des weiteren 
ist eine Vielzahl von Abdichtungen der einzelnen Bohrungen 
erforderlich und die StrSmungsverhSltnisse sind, bedingt 
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durch die zueinander abgewinkelten geradlinigen Kanalab- 
schnitte sehr ungtinstig. Auch treten mitunter bei derartigen 
in GuBwerkstUcke eingearbeiteten Kanalen trotz aufwendiger 
Abdichtungen der AnschluBleitungen bei hohen Driicken Leek- 
verluste durch Eindringen der Druckfliissigkeit in das 
Werkstiick auf . 

Langere KanSle in Stahl-,Grau- oder Spharoguflwerkstiicken 
durch in die Form eingelegte KanSle herzustellen, ist bis- 
her nicht mQglich, da diese, aufgrund der hohen Temperaturen 
und der hohen Druckbeanspruchungen durchbrechen Oder zer- 
f alien Oder ihre Form und Lage andern, so daB ein exakter 
Verlauf des Kanals nicht gewahrleistet ist. Des weiteren 
verzundert die InnenmantelflSche von eingegossenen KanSlen, 
diese sind somit nicht als Leitungen ftir hydraulische 
Fliissigkeiten verwendbar. 

Bei aus Aluminium hergestellten GuBwerkstiicken ist es zwar 
mSglich, KanSle durch Einlegen eines Stahlrohres in die 
Guflform zu bilden, die hierbei auftretenden Temperaturen 
betragen jedoch nur 600 - 800° C, die eingelegten Stahlrohre 
behalten demnach ihre Form bei und schmelzen nicht, Diese 
Verfahrensweise ist aber bei aus Stahl-,Grau- oder SphSroguB 
herzustellenden Werkstucken nicht anwendbar r da bei 
Temperaturen von 1300° C - 1600° 0, bei denen diese Werk- 
stiicke gegossen werden, die Stahlrohre schmelzen. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung r ein Verfahren zur 
Herstellung eines Kanals in einem Werkstttck aus Stahl-,Grau- 
oder SphSroguB oder einer GuBlegierung zu schaffen, mittels 
dem auf sehr einfache Weise SuBerst maBhaltige Kanale in 
einem Werkstiick vorgesehen werden kSnnen. Der Fertigungsauf- 
wand soil hierbei SuBerst gering gehalten werden , vor allem 
aber soil der Kanal in seiner Formgebung beliebig und somit 
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str6mungsgtinstig zu gestalten sowie auch ftir Medien, die 
unter Hochdruck stehen, verwendbar sein, ohne da8 dieses 
austreten kann. Ferner ist es Aufgabe der Erfindung, ein 
mit einem solchen Kanal versehenes Werksttick zu schaffen. 

5 Das Verfahren zur Herstellung eines derartigen Kanals in 
einem GuBwerkstiick ist dadurch gekennzeichnet, daB in die 
Form vor dem Einbringen der Schmelze ein mit dem Kanal 
versehenes metallisches, im Querschnitt zwei- oder mehr- 
teiliges Bauteil eingelegt wird f das in das Werkstflck 
1o eingegossen bzw. mit diesem teilweise vergossen wird. 

Als metallisches Bauteil kann hierbei ein aus zwei oder 
mehreren ineinander angeordneten Hohlkorpern gebildetes 
Rohr vorzugsweise kreisf5rmigen Querschnittes in die Form 
eingelegt werden, es ist aber auch mSglich, als metallisches 
15 Bauteil einen aus Materialien mit unterschiedlichen Schmelz- 
punkten bestehenden HohlkSrper vorzusehen, 

ZweckmSBig ist es ferner, das metallische Bauteil mittels 
in den Kanal eingreifener Sttttzen derart in der Form zu 
halten, daB sich dieses beim GieBen des WerkstUckes in 
2o Achsrichtung frei ausdehnen kann, so daB keine Verspannungen 
und dadurch bedingte Verformungen auftreten. 

Angebracht ist es des weiteren, das metallische Bauteil (iber 
die Wandungen des zu gieBenden Werksttickes ilberstehend in 
die Form einzulegen. Dadurch wird ausgeschlossen, daB 
25 Schmelze in das metallische Bauteil gelangt und dieses 
innen ver z under t. 
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Sehr vorteilhaft ist es, bei einem zwei- oder mehrteiligen 
mit einem geradlinig verlaufenden Kanal vershenem metal- 
lischem Bauteil auch dessen inneres Teil vor dem Einlegen 
in die Form mit einer keramischen Schlichte, beispielsweise 
5 durch Eintauchen, zu iiberziehen. Auf diese Weise ist es 

mSglich, das aus einem hochwertigen. und damit teueren Werk- 
stoff bestehende innere Rohr, das in diesem Fall mit einem 
Spiel von z. B. 3/1o mm eingesetzt sein sollte, nach dem 
AbgieBen des Werkstiickes aus diesem herauszuziehen und 
1o mehrfach zu verwenden. 

Um einen druckdichten Anschlufi des Kanals an eine Druck- 
mittelleitung herstellen zu konnen, sollte des weiteren das 
metallische Bauteil an einem oder beiden Enden in seinem 
SuBeren Bereich axial zuriickgesetzt ausgebildet werden, derart, 
15 dafl dieses stirnseitig teilweisevon dem vergossenen Werkstoff 
des Werkstiickes umschlossen wird. 

Das gemafl der Erfindung ausgebildete Werksttick aus Stahl- r 
Grau- oder SphSroguB oder einer GuBlegierung mit einem in 
diesem vorgesehenen Kanal , insbesondere einem hydraulischen 
2o StrSmungskanal, ist dadurch gekennzeichnet, daB in dieses 
ein metallisches f den zentrisch angeordneten Kanal auf- 
weisendes, im Querschnitt zwei- oder mehrteiliges Bauteil 
eingegossen ist. 

Das metallische Bauteil kann hierbei aus zwei- oder mehreren 
25 ineinander angeordneten Rohren mit vorzugsweise kreisfSrmigem 
Querschnitt gebildet werden, wobei das innere Rohr aus 
legiertem Stahl, beispielsweise Chrom-Nickelstahl , aus Kupfer r 
Messing oder einem Mhnlichen Werkstoff und eines oder mehrere 
der mit dem Werkstfick verbundenen Sufleren Rohren aus Stahl 
3o bestehen. Dieses kann aber auch aus Materialien mit unter- 
schiedlichen Schmelzpunkten zusammengesetzt werden. 
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Angebracht ist es ferner, um auf einfache Weise eine Druck- 
leitung an den Kanal anschlieBen zu kSnnen, das metallische 
Bauteil an einem Oder beiden Enden in seinem SuBeren Bereich 
axial zuriickgesetzt auszubilden, derart, dafi dessen Stim- 
5 seite teilweise von dem vergossenen Werkstof f des Werk- 
stiickes umschlossen ist. 

Mittels des erf indungsgemSBen Verfahrens ist es auf sehr 
einfache und wirtschaftliche Weise moglich, in einem Werksttick 
aus Stahl-,Grau- Oder SphSroguB oder einer GuBlegierung einen 
1o Kanal vorzusehen, der in seiner axialen Erstreckung in 



beliebiger Weise geformt und damit strSmungsgtinstig 
gestaltet werden kann und der auch SuBerst maBhaltig ist. 
Wird nMmlich in die Form ein mit dem Kanal versehenes 
metallisches im Querschnitt zwei- oder mehrteiliges Bau- 

15 teil eingelegt, das in das Werkstttck eingegossen bzw. mit 
diesem teilweise vergossen wird, so behSlt der innere Teil 
des Bauteils trotz der beim GieBen des WerkstUckes auf- 
tretenden hohen Temper atur en und der hohen Druckbean- 
spruchung seine Form bei. Der SuBere Teil des metallischen 

2o Bauteils schmilzt zwar ganz oder teilweise und schafft 

somit eine f este Verbindung zwischen dem Werkstflck und dem 
inneren Teil des metallischen Bauteils, Verformungen des 
Kanals sind dadurch aber, da der innere Teil des metalli- 
schen Bauteils vor dem Schmelzen geschiitzt ist r zuverlassig 

25 ausgeschlossen. Dies ist darauf zurtickzuftthren, daB def 

innere Teil des metallischen Bauteils hierbei niir geringe 
warmeenergie aufnimmt, diese wird vielmehr von dem SuBeren 
Teil zuriickgehalten, das warmegefSlle ist demnach groB. Der 
Kanal kann somit auch aus einem Kupfer- oder Messingrohr 

^° gebildet werden. 
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Des weiteren gelangt keine Schmelze in den Kanal bzw. an die 
diesen begrenzende Wandung, so da6 auch keine Verzunderungen 
in Kauf genommen werden mussen. Vor allem aber ist von Vor- 
teil, daB der Kanal auch bei hohen Drficken entsprechend dem 
5 Werkstof f des verwendeten inneren Teils auBerst druckdicht 

ist, und zwar unabhangig von dem GuBwerkstof f ; vielfach kann 
demnach ein GuBwerkstof f minderer Qualitat verwendet werden. 

Durch das den Kanal aufweisende Bauteil wird aber auch in 
einem erheblichen Mafie eine Verfestigung des GuBwerkstuckes 
1o erzielt. Das eingegossene metallische Bauteil, das mit dem 
Werkstof f des Werkstuckes einen innigen Verbund eingeht, 
und dessen Teile miteirander verschmelzenoder aufeinander 

aufschrumpfen, wirkt nMmlich als Bewehrungsstab, durch den 
das aus sprSdem Werkstof f bestehende GuBwerkstflck insbe- 
15 sondere bei stoBartigen Belastungen zusammengehalten wird. 
Dadurch sind GuBwerkstficke, die nach dem vorschlagsgemSflen 
Verfahren gefertigt sind, auch ffir Bauteile, die Druck- 
beanspruchungen ausgesetzt sind, verwendbar. 

Durch die beim GieBen des Werkstfickes auf das metallische 
2o Bauteil einwirkende WSrme verschmelzen dessen Teile im 
auBeren Bereich ganz Oder teilweise miteinander und dem 
Werkstoff des Werkstfickes bzw. diese schrumpfen im inneren 
Bereich, sofern das metallische Bauteil aus drei oder 
mehreren Teilen zusammengesetzt ist, aufeinander auf, so 
25 daB eine feste Halterung, und zwar ohne daB sich beim Ver - 
gieBen Zementit bildet, in dem Werksttick gegeben ist. Eine 
nachtrSgliche Bearbeitung des Kanals ist, abgesehen von dem 
Entfernen der fiber die Stirnwand des Werksttickes fiber- 
stehenden Enden des metallischen Bauteils nicht erf orderlich . 
3o Mittels des erfindungsgemSBen Verfahrens ist es somit mSglich, 
in einem GuBwerkstuck auf einfache Weise einen vielseitig 
verwendbaren strQmungsgfinstigen und druckdichten Kanal vor- 
zusehen und GuBwerkstficke herzustellen, die gewichtssparend 
gestaltet sind. 
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In der Zeichnung sind GuBwerkstticke, die mit gem^e der 
Erfindung he'rgestellten KanSlen versehen sind, dargestellt 
und nachfolgend im einzelnen erlSutert. Hierbei zeigen 
jeweils im Schnitt: 

Fig. 1 einen Teil eines mit einem Schmiermittelkanal 
ausgestatteten Achsschenkelbolzens , 

Pig. 2 ein Werkstiick mit einem eingegossenen, 
in dessen Stirnwand teilweise zuriickge- 
setzten metallischem Bauteil, 

Fig. 3 das Werkstiick nach Fig. 2 mit einem ebenfalls 
eingegossenen Bauteil und 

Fig. 4 das Werkstiick nach Fig. 2 mit einem anders- 
artig ausgebildeten eingegossenen Bauteil. 

Das in den Fig. 1 dargestellte und mit 11 bezeichnete GuB- 
werkstilck ist als Achsschenkelbolzen aiisgebildet und mit 
einem in dessen Schenkel angeordneten, dessen Form entsprechend 
gestalteten Kanal 13 zur Durchfiihrung von Schmiermittel ver- 
sehen. Dazu ist in das Werksttick 11 ein zweiteiliges 
metallisches Bauteil 12 eingegossen, das aus den beiden 
ineinander gesetzten Rohren a und b besteht. Das SuBere Rohr b 
ist durch das eingegossene Material des Werkstiickes 11 teil- 
weise geschmolzen und mit diesem somit verbunden r auBerdem 
ist dieses auf das innere Rohr a aufgeschrumpft, so daB das 
metallische Bauteil 12 fest in dem Werkstiick 11 gehalten ist. 
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Die Enden des metallischen Bauteils 12 sind jeweils fiber 
die zugeordnete Stirnwand des Werkstfickes 11 fiberstehend in 
die Form eingesetzt, so dafi keine Schmelze in den Kanal 13 
gelangen kann und dteser nicht verzundert. AuBerdem ist das 
5 metallische Bauteil 12 derart gehalten, daB sich dieses in 
Langsrichtung ausdehnen kann, Verspannungen und dadurch 
bedingte Verformungen sind auf diese Weise ausgeschlossen . 
Nach dera AbguB des Werkstfickes 11 sind demnach lediglich 
die fiberstehenden Enden, wie dies in der rechten HSlfte 
1o der Fig. 1 gezeigt ist, mechanisch abzuarbeiten , um ein 

Werkstfick mit einem maBhaltigen Kanal 13, der beliebig der 
Form des Werkstfickes entsprechend gestaltet sein kann, 
zu erhalten. 

In das in den Fig. 2 bis 4 dargestellte GuBwerkstfick 21 sind 
15 metallische Bauteile 22, 22' und 22" eingegossen, die 

unterschiedlich ausgebildet sind und jeweils einen Kanal 23 
aufweisen. 



GemaB Fig. 2 ist in das Bauteil 21 ein zweiteiliges, aus 
den Rohren a und b zusamraengesetztes Bauteil 22 einge- ^ 

2o gossen, das mittels einer strichpfinktiert eingezeichneten 
Stutze 31, deren Arm 32 in den Kanal 22 eingreift, in der 
Form gehalten ist. Das SuBere Rohr b ist hierbei im Bereich 
der Stirnwand des GuBwerkzeuges 21 zurfickgesetzt , so daB 
dessen Werkstoff unmittelbar mit dem inneren Rohr a ver- 

25 bunden ist. Da ein Werkstfick im Randbereich rascher ab- 
kfihlt als im inneren, ist auch bei dieser Ausgestaltung 
ausgeschlossen, daB das innere Rohr a schrailzt. 

Nach Fig. 3 besteht das in das Werkstfick 21 eingegossene 
metallische Bauteil 22* aus Materialien a» und b' mit unter- 
3o schiedlichen Schmelzpunkten, gemaB Fig. 4 ist das metalli- 
sche Bauteil 22 ' • aus drei ineinander angeordneten Rohren 
a", b" vtnd c" gebildet. 
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Allen Ausgestaltungen 1st gemeinsam, dafl das eingegossene 
Bauteil in seinem Querschnitt zwei- oder mehrteilig 1st, 
so da6 wahrend des Giefivorganges zu dem Kanal 13 bzw. 23 
hin ein starkes Waremgefalle entsteht und das innere Teil 
des metallischen Bauteils 12 bzw. 22 somit nicht schmelzen 



kann. 



Bei zwei- oder mehrteiligen mit einem geradlinig verlaufenden 
Kanal versehenen Bauteilen kSnnen deren inneren Teile,bei- 
spielsweise die Rohre a oder a",vor dem Einlegen in die Form 
1o mit einer keramischen Schlichte tiberzogen werden. Auf diese 

Weise wird verhindert, daB sich die Rohre a bzw. a" mit den 
Rohren b bzw. b' ' fest verbinden. Die aus hochwertigem und 
somit teuren Werkstoffen bestehenden Rohre a, a" kSnnen da- 
her nach dem AbguB des Werksttickes aus diesen herausgezogen 
und ggf . wieder verwendet werden. Dies ist besonders bei Werk- 
stucken aus HartguB, dessen Bearbeitung mit Schwierigkeiten 
verbunden ist, von Vorteil. 



16. November 1982 e-1 
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Patentansprtiche : 



1. Verfahren zur Herstellung eines Kanals, insbesondere 
1o eines hydraulischen StrSmungskanals in einem Werkstiick 

aus Stahl-,Grau- Oder SphSroguB oder einer GuBlegierung, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB in die Form vor dem Einbringen der Schmelze ein 
mit dem Kanal (13; 23) versehenes metallisches, im 
15 Querschnitt zwei- oder mehrteiliges Bauteil (11; 21} 

eingelegt wird, das in das Werksttick (11; 21) einge- 
gossen bzw. mit diesem teilweise vergossen wird* 
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Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB als metallisches Bauteil (12; 22; 22") ein aus 
zwei oder mehreren ineinander angeordneten Hohlkorpern 
(a b- a" b", c") gebildetes Rohr vorzugsweise 
kreisfSrmigen Querschnittes in die Form eingelegt wird. 

. verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB als metallisches Bauteil (22-) ein aus ^erialien 
(a . f b') mit unterschiedlichen Schmelzpunkten bestehender 
HohlkSrper in die Form eingelegt wird. 

. Verfahren nach einem oder mehreren der 
AnsprUche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das metallisdhe Bauteil (22) mittels in den Kanal 
(23) eingreifender Stutzen (31) derart in der Form 
gehalten ist, daB dieses beim GieBen des Werksttickes 
(21) in Achsrichtung frei ausdehnbar ist. 

5. verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das metallische Bauteil (12; 22) ttber die Wandungen 
des zu gieBenden Werksttickes (11; 21) tiberstehend in 
die Form eingelegt wird. 
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6. Verfahren nach einem oder mehreren der 
Ansprtiche 1 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB bei einem zwei- Oder mehrteiligem mit einem gerad- 
linig. verlauf enden Kanal (23) versehenem metallischem 
Bauteil (22; 22") dessen inneres Teil (a; a 11 ) vor dem 
Einlegen in die Form mit einer keramischen Schlichte 
versehen wird. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der 
Ansprttche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das metallische Bauteil (22) an einem oder beiden 
Enden in seinem Sufieren Bereich (Rohr b) axial 
zurackgesetzt ausgebildet ist, derart, daB dieses 
stirnseitig teilweise von dem vergossenen Werkstoff 
des Werkstiickes (21) umschlossen wird. 

8. Werkstttck aus Stahl-^rau- oder SphSroguB oder einer 
GuBlegierung mit einem in diesem vorgesehenen Kanal, 
insbesondere einem hydraulischen Stromungskanal , 

dadurch gekennzeichnet, 

daB in das WerkstUck (11; 21) ein metallisches, den 
zentrisch angeordneten Kanal (13; 33) aufweisendes, im 
Querschnitt zwei- oder mehrteiliges Bauteil (12; 22) 
eingegossen ist. 
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Werksttick nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das metallische Bauteil (12; 22; 22") aus zwei- 
oder mehreren ineinander angeordneten Rohren (a, b; a 11 , 
b 1 1 , c") mit vorzugsweise kreisfarmigem Querschnitt 
besteht . 

Werkstuck nach Anspruch 8 Oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das innere Rohr (a; a") des metallischen Bauteiles 
(12; 22; 22") aus legiertem Stahl, beispielsweise Chrom- 
Nickelstahl, aus Kupfer r Messing Oder einem Shnlichen Werk- 
stof f und eines. oder mehrere der mit dem Werksttick ver- 
bundenen auBeren Rohren (b; b", c") aus Stahl bestehen. 

. Werkstiick nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das metallische Bauteil (22') aus Materialien 
(a 1 , b') mit unterschiedlichen Schmelzpunkten zusammen- 
gesetzt ist. 

. Werkstiick nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 8 bis 11, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das metallische Bauteil (22) an einem oder beiden Enden 
in seinem SuBeren Bereich (Rohr b) axial zurtickgesetzt 



ausgebildet ist, derart, daB dessen Stirnseite teilweise von 
dem vergossene/ Werkstoff des Werkstiickes (21) umschlossen ist 
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